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© Verfahren zur Herstellung von GlaskSrpern, bei 
dem aus dem Ausgangsmaterial fQr den GlaskBrper 
in Form einer Strangpressmasse, bestehend aus 
hochdispersen SiOrPartikeln, Bindemittel und Di- 
spergierflClssigkeft, ein porSser GrOnkflrper durch 
Strangpressen geformt und dieser anschlieflend ge- 
^trocknet, gereinigt und gesintert wird f wobei die 
CoStrangpreBmasse Qber das MundstOck einer Strang- 
Npresse geformt in ein AnschluflgefSfl extrudiert wird. 
°in welchem der extrudierte GrOnkbrper in Richtung 
If) des Gelpunktes des in der Strangpreflmasse vorhan- 
JOdenen Bindemittels temperiert wird, wobei im An- 
^schluflgefafl eine FIQssigkeit enthaiten ist, die nicht 
©Oder nahezu nicht mit der in der StrangpreCmasse 
^vorhandenen DispergierfiQssigkeit und keinesfalls mit 
Hjdem in der Strangprefimasse vorhandenen Bindemit- 
tel mischbar ist sowie Vorrichtung zur DurchfQhrung 
dieses Verfahrens 
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Verfaftrerr und Vorricrtrtung zur Herstellung von Glaskbrpern mlttels Strangpressen 



Die Effindung. bezieht sich auf ein: Verfahren' 
zur Herstellung von Glaskfirpem, beiidem aus dem 
Ausgangsmaterial fur den Glaskdrper in Form einer 
Strangpreflmasse, . bestehend aus hochdispersen- 
SiOrPartlkeln, Bindemitteb und Disper- 
gierflussigkert, aim porCser GrQnkBrper durch 
Strangpressen geformt und dieser anschlieflend 
getrocknet gereinigt und gesintert wird. 

Die Erfindung bezieht sich" welter auf eine Vor- 
richtung zur Du/chfUhrung ■ eines solchen. Verfato- 
rens sowie auf die Verwendung 1 der naeh dem 
Verfahren gemSfl der Erfindung hergestellten 
Glaskorper. 

Das eingangs.genarmtff Verfahren fst insbeson* 
dere-geeignet zur HersteHu/tff. van Vorformen fQr 
optische Wellenleiter aus Quarzgte. 

Optische Wellenleiter; werdem fur eine Vielzahl 
an Anwendungszwecken eingesetzt. so z.B. fOr 
Uchtubertragungseinrichtungen oder fQr 
Lichttfbertragungssysteme, wie optische Kommuni- 
kationssysteme, und bestehen Qberwiegend aus 
einem Glas mit hohem SiliciumdioxidgehaJt (das 
erforderlichenfalis ein Dotierungsmittel zur Enstel- 
lung des Brechungsindex des Glases enthalt). 

Glaser, die fur optische Wellenleiter geeignet 
sind, sind ebenfalls mit Vorteil verwendbar fOr die 
Herstellung ven Lampenkolben fOr Halogen-oder 
Gasentladungslampen, denn auch diese Glaser 
mGssen, ebenso wie die Glaser fur optische Wel- 
lenleiter, nahezu wasserfrei sein und einen hohen 
Siliciumdioxidgehalt aufweisen. 

Aus GB-PS 10 10 702 ist ein Verfahren be- 
kannt. . bei welchem pulverformiges reines oder 
nahezu reines Si02 mit einem fiussigen Bindemittel 
in einer Menge von 1: bis 50 Gew.% und gegebe- 
nenfaJIs • einem weiteren, den StrangpreBprozefl 
begunstigenden Gleitmittel in einer Menge von 0,1 
bis 10 Gew.%, bezcgen auf den SiO?-Anteil f zu 
einer Strangpreflmasse verarbeitet und uber einen 
Strangpreflprozefl verformt wird. Als f lUssige Binde- 
mittel kommen z.B. organische Russigkeiten wie 
Polyvinylalkohol oder Methylcellulose in betracht. 
Dieses Verfahren entspricht Verfahren aus der 
keramischen Technologic, bei denen aufgemahlene 
pulverformige Rohstoffe mit Korndurchmessern < 1 
um mit Wasser als DispergierflOssigkeit, Bindemit- 
teln und gegebenenfalls Gleitmitteln zu hochvisko- 
sen strangpreflfahigen Massen aufbereitet werden. 

Beim Verarbeiten von hochdispersen Ausgang- 
spulvern mit Korndurchmessern > 1 urn (die auch 
durch ubliche Mahlprozesse nicht mehr herstellbar 
sind), wie sie fiir die Herstellung von Quarz- 
glaskorpern, insbesondere fUr Vorformen von opti- 
schen Wellenleitern, eingesetzt werden, entstehen 
nun Probleme beim Mischen bzw. Kneten beson- 



ders dann, wenn die Ausgangsmassen hoch gefullt 
sind, da eine wesentlich groflere Anzahl von Teil- 
chen gleichmaflig verteilt und eine wesentlich 
groflere OberflSche mit den Zusatzstoffen (Binde- 
5 und gegebenenfalls Gleitmittel) gleichma^ig be- 
deckt werden mufl. So liegen beispieiswelse die 
typischen Misch-tnd Knetzeiten fOr eine Ausgangs- 
masse aus hochdispersen SiOrTeilchen (10 bis 
100 nm Teilchendurchmesser) mit 60 Gew.% SiOfc 

to und 36 Gew.% Wasser (Rest Zusatzstoffe) bei ein- 
er bis drei Stunden. 

Neben diesem hohen Zeitbedarf fOr die Homo- 
genisierung von hochviskosen Suspensionen 
(StrangpreBmassen) der letzteren genannten Art er- 
rs geben sich noch weitere Probleme: 

Bei mangelhaft stabilisierten Suspensionen tre- 
ten leicht Entmischungserscheinungen auf, was zu 
Extrusionsproblemen fOhrt. Dies ist auf die stark 
vergrofierte OberflSche der Feststoffteilchen in 

20 derartigen Suspensionen, auf die mit kleineren Teil- 
chen zunehmende Anzahl der Feststoff-FIOssigkeit- 
Ubergange sowie auf die Bindungsverhaltnisse 
(wobei van der Waals'sche KrSfte eine zuneh- 
mende Rolle spielen und kolloidchemische Aspekte 

25 in den Vordergrund treten) zuriickzufuhren. 
GeringfQgige, ortsabhangige Fluktuationen der 
GrOnkSrperdichte und damit der Porendichte 
ftlhren leicht zu Riflblldung beim Trocknen und zu 
Krummungen beim Sintern. Letzteres macht sich 

ao besonders bei Glasformkorpem bemerkbar, die 
Ober den viskosen Flu/3 sintern. So fuhren bei- 
spielsweise Umlenkungen der stranggepreflten 
Formkorper, wie sie In der keramischen Technolo- 
gie bei der kontinuierfichen Herstellung von 

35 Formkorpem mit kleinen Durchmessern Qblich 
sind, bereits zu St6rungen in der Homogenitat der 
Porenstruktur, die sich spa'testens nach dem Si- 
ntern durch KrUmmungen des Formkfirpers be- 
merkbar machen. 

40 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Strangpressen 
von Massen mit einem Feststoffanteil an hochdi- 
spersen SfOrPartikeln einer KorngrSfle im Bereich 
von 10 bis 500 nm zu schaffen, mit deren Hirfe es 

45 ' weitgehend vermleden wird, dafl Suflere Krafte auf 
den bereits verformten, noch feuchten GrGnkQrper 
einwirken. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch 
gelfist, da/3 die Strangpreflmasse Qber das 
so MundstOck einer Strangpresse verformt in ein An- 
schluflgefSfl extrudiert wird, in welchem der extru- 
dierte Grunkorper in Richtung des Gelpunktes des 
in der StrangpreBmasse vorhandenen Bindemittels 
temperiert wird, wobei im AnschluflgefSJi eine 
Flussigkeit enthalten ist, die nicht Oder nahezu 
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nicht mit der in der Strangpreflmasse vorhandenen 
DispergierflOssigkeit und keinesfalls mit dem in der 
Strangpreflmasse vorhandenen Binde mittel mi- 
schbar ist. 

Eine Vorrichtung zur DurchfOhrung dieses Ver- 
fahrens ist gekennzeichnet durch eine Strang- 
presse mit einem BehSlter zur Aufnahme von 
Strangpreflmasse, mit elnem Stempel, mft dem die 
Strangpreflmasse in Richtung auf eine Aus- 
trittsdOse preflbar ist, mit unterhalb der Aus- 
trittsdOse angeordneten Messem, mit denen ein 
extrudierter GrOnkfirper nach Erreichen einer 
gewOnschten Lange abschneidbar ist. sowie mit 
einem unterhalb der AustrittsdOse angeordneten, 
eine FlUssigkeit enthaltenden, temperierbaren An- 
schluflgefSfl zur Aufnahme des extrudierten 
GrOnkorpers. 

Durch das Temperieren des extrudierten 
GrOnkfirpers in Richtung auf den Gelpunkt des in 
der Strangpreflmasse enthaltenen Bindemrttels wird 
erreicht. dafl der extrudierte GrOnkfirper noch vor 
seiner Trocknung verfestigt wird; auf diese Weise 
wird einer VerSnderung der Porenstruktur des noch 
feuchten GrOnkfirpers entgegengewirkt 

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung des Ver- 
fahrens nach der Erfindung weist die in dem An- 
schluflgefSfl enthattene FiOssigkeit etwa die gleiche 
Dichte auf, wie der extrudierte, noch feuchte 
GrOnkfirper. Hierdurch wird erreicht, dafl eine Tem- 
peratur, die die Gelbildung des in der Strangpress* 
masse enthaltenen Bindemrttels bewirkt, schneli 
und direkt auf den extrudierten GrOnkfirper 
Obertragen wird, ohne dafl der GrOnkfirper aus- 
trocknet und vor aiien Dingen nicht an seiner Ob- 
erflache beschSdigt wird. Ein weiterer Vorteil der 
Maflnahme. dafl der extrudierte GrGnkfirper in 
zunachst eine FiOssigkeit aufgenommen wird, ist. 
dafl von auflen auf den GrOnkfirper einwirkende 
KrSfte, die z.B. bei der Hersteilung von iangen, - 
schweren GrOnkfirpem auftreten und zu St5rungen 
der Porenstruktur, zu Riflbildung oder gar zum 
Bruch des GrOnkorpers fOhren kfinnen, kompen- 
siert werden. 

Nach vorteilhaften weiteren Ausgestaltungen 
der Erfindung werden ' als Bindemittel fOr die 
Strangprei3masse Methylcellulose Oder Polyvinylal- 
kohol eingesetzt. Bei Verwendung von Methylcellu- 
lose als Bindemittel kann eine Gelbildung des Bin- 
demittels bei Temperaturen, die Ober Raumtempe- 
ratur liegen, also durch Aufheizen des An- 
schluflgeffifles und der in ihm enthaltenen 
FlOssigkeit bewirkt werden. Ist eine Aufheizung des 
Systems aus bestimmten GrQnden nicht erwUnscht, 
kann eine Gelbildung des Bindemrttels auch durch 
Kuhlung des Anschluflgefafles und der in ihm ent- 
haltenen FlUssigkeit auf eine Temperatur unter 
Raumtemperatur bewirkt werden; dies ist z.B. 
mfiglich, wenn Polyvinylaikohol als Bindemittel ein- 



gesetzt wird. Durch von in den Gelzustand 
(JberfOhrten Bindemitteln werden GrOnkfirper einer 
relativ hohen Festigkeit erreicht, da die Gelbildung 
an den Kontaktstellen der Feststoffteilchen der 
5 Strangpreflmasse auftrrtt, womit die Ausbildung ein- 
er BrOckenschicht einhergeht 

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemSflen 
Verfahrens unter Bnsatz der erfindungsgemSflen 
Vorrichtung 1st, dafl Formkfirper aus hochviskosen 
iq Suspensionen mit einem Feststoffanteil an relativ 
kleinen, hochdispersen SiOz-Teilchen auch eines 
relativ groflen Durchmessers und einer relativ 
groflen LSnge (z.B. auch relativ dQnnwandige Roh- 
re der genannten GrfiflenverhSltnlsse) durch 
76 Strangpressen hergestellt werden kfinnen, ohne 
dafl die gewOnschte Geometrie und Porenstruktur 
Ober die gesamte LSnge des extrudierten 
GrOnkfirpers beeintrSchtigt werden. Die extrudier- 
ten GrOnkfirper kfinnen anschlieflend rifl-und ver- 
so biegungsfrei getrocknet. gereinigt und gesintert 
werden. 

Diese GrOnkfirper sind einerseits so fest, dafl 
sie ohne Schwierigkeiten handhabbar sind, sie wei- 
sen eine fOr die nachfolgende Sinterung des 

25 GrOnkfirpers erwOnschte hohe Dichte (35 bis 50% 
der Dichte kompakten Quarzgiases) auf und sie 
sind andererseits porfis und damit gasdurchlMssig, 
so dafl sie in einem naph der Trocknung erfolgen- 
den Reinigungsschritt in einer mrt vorllegenden 

so Verunreinigungen reagierenden erhitzten Gasphase 
effi2ient gereinigt werden konnen. 

Ein weiterer Vorteil ist, dafl auflerordentlich 
homogene GrOnkfirper erhalten werden kfinnen; 
dies ist nicht nur im Hinblick auf einen zu errei- 

35 chenden blasen-und schlierenfreien Glaskfirper von 
Bedeutung, sondem auch fOr die Trocknung der 
GrOnkfirper. Besonders an InhomogenitSten im 
GrOnkfirper treten hfiufig Trockenrisse auf. Troc- 
kenrisse treten jedoch auch infolge nicht ausrei- 

40 chender BindungskrSfte zwischen den Feststoffteil- 
chen auf, also dann, wenn die OberflSche der Fest- 
stoffteilchen nicht gleichmSflig genug mit Vernet- 
zungsreaktionen ffirdemden Zusatzstoffen bedeckt 
ist oder wenn die Vernetzung nur unvollstfindig 

45 erfolgte. Bei hochviskosen Systemen mit groflen 
OberllSchen ist dies problematisch und das Verfah- 
ren der voriiegenden Erfindung schafft hier durch 
. die optimierte Verfestigung des noch feuchten 
GrOnkfirpers eine entscheidende Verbesserung. 

so Anhand der Zeichnung werden 
AusfOhrungsbeispiele der Erfindung beschrieben 
und die Erfindung wird in ihrer Wirkungsweise 
eriautert. 

Die- Figur zeigt eine Strangpresse nach der 
55 Erfindung in einem Betriebszustand im Schnitt. 
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In efner Strangpresse mit einem BehSlter 1 
befindet stch zu verpressBnde Strangprefimasse 3 
in Form einer hochviskosen Suspension, die mittels 
eines Stempels 5 Ober eine AustrittsdOse 7 in Form 
eines GrOnkorpers. (Stranges) 11 in ein unterhalb' 
der AustrittsdOse . 7 angeordnetes Anschlufigefafi 
13 extrudiert wird, in welchem. eine ROssigkeit 
enthalten ist, die autfeine gewGnschte Temperatur 
eingestellt ist und die nicht Oder nahezu riicht mit 
der in der Strangprefimasse 3 vorhandenen Disper- 
gierflOssigkeit und die keinesfalls mit dem in der 
Strangprefimasse 3 vorhandenen Bindemittel mi- 
schbar ist Die ROssigkeit t5 hat 
zweckm§fiigerweiSB eine Dichte entsprechend der 
Dichte des extrudierten GrQnkfirpers 11. Die Tem- 
peratur des AnschluflgefSfies 13 mit der in ihm 
enthaitenen ROssigkeit Iff wird auf einen soichen 
Wert eingesteltt. bm> dem* Gsibiidung des in der 
Strangprefimasse 3T enthaJtenearv Kndemitteis ein- 
tritt. Der extrodierte* GrQhkBrper 11 wird nach Errei- 
chen einer gewunschten L2nge mit Messem 9 
unterhalb der AustrittsdOse 7 abgeschnitten und 
anschiiefiend wird das An schlufigefafi 13 mit dem 
in ihm in der ROssigkeit 15 enthaitenen GrOnkfirper 
1 1 zu einer Trockenstation transportiert; der 
GrOnkfirper 11 verbleibt vor der Trocknung so lan- 
ge in der ROssigkeit 15. bis das Bindemittel geliert 
ist 

Die Erfindung wurde mit folgenden 
AusfQhrungsbeispieien realisiert 



Beisptel 1. 

Eine homogenisierte Strangprefimasse 3 t be- 
stehend aus 63 Gew.% hochdispersen SiOrParti- 
keln eines mittleren Korndurchmessers von 40 nm, 
4,2 Gew.% Bindemittel, hier Polyvirtylalkohol, und 
32,8 Gew.% Wasser aJs DispergierflOssigkeit wird 
in der Strangpresse mit einer Geschwindigkeit von 
1,50 m/min bei einem Prefldruck von 160 bar in die 
im Anschluflgefafi 13 enthaitene ROssigkeit 15 ex- 
trudiert; der extrudierte GrOnkSrper ist im Fall die- 
ses AusfOhrungsbeispiels ein Rohr eines 
Aufiendurchmessers von 30 mm und einer 
Wandstarke von 5 mm. Die ROssigkeit 15 besteht 
aus Nitrobenzol einer Dichte von 1,19 g/cm 3 und 
einer Temperatur von 8 °C. Der aus der Aus- 
trittsdOse 7 ausgetretene GrOnkorper 11 wird bei 
einer LSnge von 1 m abgeschnitten und verbleibt 
etwa 1/2 Stunde in dem zu einer Trockenstation 
transportierten Anschlufigefafl 13. Nach diesem 
AusfOhrungsbeispiel hergestellte GrOnkSrper hatten 
eine Dichte von etwa 1,7 g/cm 3 . Nachdem der 
•Gelbildungsprozefi des Bindemitteis abgeschlossen 
ist. wird der GrQnkorper hangend in ruhender Luft 
5 Stunden getrocknet, anschiiefiend wird er in ein- 
em Trockenschrank mit einer Aufheizrate von 20 



°C pro Stunde auf eine Temperatur von 120 °C 
erwfinmt urn restliches Wasser aus dem 
GrOnkorper zu entfemen. Der getrocknete 
GrQnkorper wird danach in 100 min auf eine Tern- 

5 peratur von 800 °C erhitzt und zur Entfernung von 
Verunreinigungen Ober erne Dauer von 1 ,5 h einem 
mit SOCfe gesattigten OrGasstrom ausgesetzt. Die 
anschliefiende Sinterung erfolgt bei 1500 °C in 
Hellumatmosphare mrt 2 Vol.% Chiorgaszusatz, 

ro wobei der GrOnkBrper mit einer Absenkge- 
schwindigkeit von 10 mm/min durch den Ofen 
gefOhrt wird. Es wurde ein transparentes, gerades 
Glasrohr eines Aufiendurchmessers von 24 mm 
und einer Wandstarke von 4 mm erhaiten, das 

rs Verunreinigungen, insbesondere Wasser und 
Obergangsmetaile, nur noch in einer Menge < 50 
ppb enthiett Der Glaskorper hatte eine Dichte von * 
2,20 g/cm 3 und einen Brechungsindex no = 1,4591 
und war blasen-und schlierenfrei. 

20 In dem beschriebenen AusfOhrungsbeispiel 
wurde als Bindemittel fOr die Strangprefimasse 
Polyvinylalkohol eingesetzt; urn dieses Bindemittel 
in den Gelzustand zu OberfOhren, wurde der extru- 
dierte GrOnkorper in Nitrobenzol einer Temperatur 

25 von 8 °C gekQhlt 



Beispiel 2. 

30 Es kahn jedoch auch so verfahren werden, dafi 
beispielsweise ein Bindemittel eingesetzt wird, das 
durch Erwfirmen auf eine Temperatur Ober Raum- 
temperatur in den Gelzustand Obergehf ein sol- 
ches Bindemittel ist z.B. Methylcellulose. Bne mit 

35 Methylcellulose als Bindemittel aufgebaute 
Strangprefimasse hatte die Zusammensetzung 58 
Gew.% SiOrPartikel eines mittleren Komdurch- 
messers von 40 nm. 4 Gew.% Methylcellulose und 
38 Gew.% Wasser als DispergierflOssigkeit Der 

40 GrOnkorper wird in diesem Fall in eine im An- 
schfufigefSfi 13 enthaitene ROssigkeit 15 in Form 
von Nitrobenzol einer Dichte von 1,19 g/cm 3 und 
einer Temperatur von 80 -C extrudiert. Die Obrigen 
Verfahrensparameter zur Herstellung eines blasen- 

45 und schlierenfreien Quarzglasrohres entsprechen 
denen, die zu Beispiel 1 beschrieben wurden 



Anspriiche 

50 

1. Verfahren zur Herstellung von Glask5rpern, 
bei dem aus dem Ausgangsmaterial fOr den 
GlaskSrper in Form einer Strangprefimasse, beste- 
hend aus hochdispersen SiOrPartikeln, Bindemittel 
55 und DispergierflOssigkeit ein poroser GrOnkSrper 
durch Strangpressen geformt und dieser an- 
schiiefiend getrocknet gereinigt und gesintert wird, 
dadurch gekennzeichnet 
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daJ3 die Strangpreflmasse Qber das MundstGck ein- 
er Strangpresse geformt in sin AnschluflgefSfl ex- 
trudiert wird, in welchem der extrudierte 
GrGnkSrper in Richtung des Gelpunktes des in der 
Strangpreflmasse vorhandenen Bindemittets tem- 
periert wird, wobei im AnschluflgefSfl eine 
FIQssigkeit enthalten ist die nicht Oder nahezu 
nicht mit der in der Strangpreflmasse vorhandenen 
DispergierflOssigkeit und keinesfalls mit dem in der 
Strangpreflmasse vorhandenen Bindemittel mi- 
schbar ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet 

dafl fGr die Herstellung der Strangpreflmasse SiOr 
Partlkel eines Durchmessers im Bereich von 10 bis 
500 nm, vorzugsweise von 15 bis 200 nm, mit 
einem mittleren Teilchendurchmesser von 40 nm 
eingesetzt werden. 

3. Verfahren nach den AnsprQchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl eine Strangpreflmasse mit einem Fest- 
stoff:DispergierflOssigkeit/BJndemittel- 
GewichtsverhSltnis von 1:0.4 bis 1:0,8 eingesetzt 
wird. 

4. Verfahren nach den Ansprlichen 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl als DispergierflOssigkeit Wasser eingesetzt 
wird. 

5. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet 

dafl als Bindemittel fUr die Strangpreflmasse Me- 
thylcellulose eingesetzt wird. 

6. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. 

dafl als Bindemittel fGr die Strangpreflmasse Poly- 
vinylalkohol eingesetzt wird. 

7. Verfahren nach mindestens einem der An- 
sprOche 1 bis 6. 

dadurch gekennzeichnet 

dafl die in dem Anschluflgefafl enthaltene 
FIQssigkeit etwa die gleiche Dichte aufweist wie 
der extrudierte, noch feuchte GrOnkfirper. 

8. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet 

dafl ais Strangpreflmasse eine Masse eingesetzt 
wird. die SiOrPartikel eines mittleren Teilchen- 
durchmessers von 40 nm in einer Menge von 63 
Gew.%, Wasser als DispergierflOssigkeit in einer 
Menge von 32,8 Gew.% und Polyvinylalkohol als 
Bindemittel in einer Menge von 4.2 Gew.% enthSK. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet. 

dafl die Strangpreflmasse in das Anschluflgefafl 
extrudiert wird, in welchem Nitrobenzol einer Dichte 
von 1,19 g/cm 3 und einer Temperatur von 8 °C 
enthalten ist 



10. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl als Strangpreflmasse eine Masse eingesetzt 
wird, die SiOrPartikel eines mittleren Teilchen- 
s durchmessers von 40 nm in einer Menge von 58 
Gew.%, Wasser als DispergierflOssigkeit in einer 
Menge von 38 Gew.% und Methylcellulose als Bin- 
demittel in einer Menge von 4 Gew.% enthSlt. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 
70 dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Strangpreflmasse in das AnschluflgefMfl 
extrudiert wird, in welchem Nitrobenzol einer Dichte 
von 1,19 g/cm 3 und einer Temperatur von 80 °C 
enthalten ist. 

75 12. Verfahren nach den AnsprQchen 8 bis 1 1, 

dadurch gekennzeichnet 

dafl der extrudierte Strang nach Erreichen einer 
gewOnschten LSnge zwischen dem MundstGck der 
Strangpresse und dem Anschluflgefafl abge- 
20 schnitten wird und Im Anschluflgefafl solange be- 
lassen wird, bis der Gelierungsprozefl des in der 
Strangpreflmasse enthaltenen Bindemittels abge- 
schlossen ist, wonach der extrudierte GrQnkorper 
aus dem Anschluflgefafl entnommen und auf ba- 
ss kannte Weise getrocknet, gereinigt und gesintert 
wird. 

13. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfah- 
rens nach den AnsprQchen 1 bis 12 gekennzeich- 
net durch eine Strangpresse mit einem BehSlter 

30 (1) zur Aufnahme von Strangpreflmasse (3), mit 
einem Stempel (5), mit dem die Strangpreflmasse 
in Richtung auf eine AustrittsdQse (7) preflbar ist, 
mit unterhalb der AustrittsdOse angeordneten Mes- 
sern (9), mit denen ein extrudierter GrGnkcrper 

36 (11) nach Erreichen einer gewOnschten Lange ab- 
schneidbar ist, sowie mit einem unterhalb der Aus- 
trittsdQse angeordneten, eine FIQssigkeit (15) ent- 
haltenden, auf eine gewGnschte Temperatur ein- 
stellbaren Anschluflgefafl (13) zur Aufnahme des 

40 extrudierten GrQnkcVpers. 

14. Verwendung von nach dem Verfahren 
gemSfl den AnsprQchen 1 bis 12 hergestellten 
Glaskorpern ais Vorform fGr optische Wellenleiter. 

15. Verwendung von nach dem Verfahren 
45 gemSfl den AnsprQchen 1 bis 12 hergestellten 

Glaskfipern als Vorform fUr Lampenkolben, insbe- 
sondere fur Halogen-oder Gasentladungslampen. 
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